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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

D Verfahren zur glefchzeitigen Herstellung und Montage von Einzelteilen Im SpritzguB 
) Mft der Erfindung wird ein Verfahren beschrieben, daS die 
Hei^ellung von Baugnippen aus spritzgegossenen Kunst- 
^offtailen beschreibt Es werden in einem Arbeitsschritt alio 
Bnzeltelle der Baugruppe hergestellt und die Baugmppe 
wird ebenenwelse montiert. Die fur das Verfahren notwendi- 
ge Montagezert 1st gegenuber dem eigentlichen Spritzpro- 
zeB genng. Das Verfahren eignet sich besonders fur Bautei- 
le, die fur die Montage genau positioniert werden mussen 
und schwer zu positionleren sind. 
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Die folg nden 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betrifft beiiii SpritzguB cin Verfahren, bei dem in einem Werkzeug und innerhalb eincs 
Produktionszyklusses Gegenstande aus mchrcrcn Einzelteilen gcfcrtigt wcrdea Die venchiedenen Einzekcile 
5 kdnnen dabei entweder fest odcr bcweglich niiteinander verbunden sein. ZusatzUch kSnncn die Einzelteile aus 
mehr als einem Kunststoff spritzgegossen wcrden. wodurch Gegenstande mit besonderen Eigenschaften heree- 
steltt werden kdnnen. 

Bcreite seit langem werden auch mehrteilige Gegenstande mittels SpriizguBtcchnik hergestellt Dabei werden 
jedoch die Einzelteile einzeln oder im Mehrfachnutzen spritzgegossen und anschlieBend in einem separaten 

10 Arbeitsgang raontiert bzw. zusararaengefugt Der separate Montage- und Fuge-Arbeitsgang ist jedoch arbeits- 
mtensiv, Zusatzlich konnen dabei auch Mingel z. in der Ugetoleranz oder der Verbindungsgfite auftretea 
Aus diesen Grunden bemuht man sich beira SpritzguB zunehmend, in einem Werkzeug und innerhalb cines 
Produktionsprozesses auch mehrteilige Gegenstande herzustellen. Dies wird vor allem mit Hilfe des Zwei-(oder 
Mehr-)Komponenten^pritzgieBverfahrens bewerkstelligt: Die SpritzgieBteUe werden dabei in einem ersten 

15 ProzeBschntt aus einem ersten Kunststoffmatcrial bzw. -farbe vorgespritzt Nach Offnen des Werkzeuges 
verbleiben die SpntzOnge m einer Werkzeughalfte. Durch Verschieben odcr Verdrehen dieser Werkzeurfialfte 
und durch Paarung dann mit einem andercn Abschnitt der zweiten Werkzeughalfte werden neue Formnester 
geschaf fen, m die m einem zweiten FrozeBschritt die vorgespritzten Teile mit dem zweiten Kunststoffmaterial 
bzw. -farbe umspritzt werden. 

^ Verschiedene Varianten dieses Verfahrens sind bekannt: Bei DE 42 24 171 wird das Offnen und Verdrehen des 
Werkzeuges dadurch vermieden, daB nach dem ersten FrozeBschritt Qber den Einsatz von Schiebertechnologien 
neue, an den Vorspritzling angrenzende Formnester geschaffen werden, die dann im zweiten FrozeBschritt 
gefullt werden. 

Eine ahnliche Technik setzt auch DE 40 36 361 ein, wobei durch Verwendung sehr unterechiedlicher Kunst- 
25 JJJ^^^®'' Kunststoff ist formsteif, der andere flexibel, Fertigteile mit besonderen Eigenschaften geschaffen 

•^j^L™^!^^'^^'^ Verfahren steht eine besonders gute Verbindungsqualitat der Einzelteile ira Vordergrund. Das 
wird bei OS 36 27 554 dadurch erreicht, dafl nur Kunststoffe eingesetzt werden, deren Schmelzpunkt nahe 
beiemander hegen, wodurch ein Anlosen und Verschmelzen der Kontaktflachen eintritt In DE 41 27 871 wird 
30 die VerbmdungsquaUtat durch eine besondere Gestaltung der Einspritzoffnungen und des Einspritzprozesses 
Qber Vermischungen der beiden Komponenten im Kontakt-Grenzbereich verbessert 

Im Mehrkomponenten-SpritzgieBvcrfahren kfinnen jedoch auch Gegenstande hergesteUt werden, deren 
Einzelteile-beweghch zueinander bleiben: Bei DE 42 04 973 werden die starren Einzelteile in einem Mehrstufen- 
prozeB mit emem elastischen Kunststoff umspritzt und bleiben so in allerdings eingeschranktem MaBe bewee- 

35 "Ch. ** 

Eine Beweglichkeit mit der Moglichkeit sogar von Relativbewegungen zwischen den Einzelteilen wird nach 
DE 33 40 122 dadurch erreicht, daB die Einzelteile sukzcssiv gespritzt werden. Dabei wird der zweite bzw. 
nachste FrozeBschritt, das Spritzen der zweiten bzw. weiteren Komponente, erst durchgefuhrt, wenn der 
Vorspntzlmgsich ausreichend verfestigt hat und keine Gefahr des Anschmelzens der Kontaktflachen besteht 

40 Diese Gefahr vermeidet DE-OS 25 30 475 durch Verwendung von Kunststoffen mit sehr unterschiedlichen 
Verarbeitungs- bzw. Schmebrteraperaturen: Nach Spritzen des VorformJings aus dem hoher schmebenden 
Kunststoff wu-d im zweiten FrozeBschritt infolge der niedrigeren Schmelztemperatur des zweiten Kunststoffes 
em Anschmelzen der Kontaktflachen vermieden. 
Um bei Bcweglichkeitsanforderungen z. a aus Griinden eines verbesserten Recyclingvermagens auch gleiche 

45 Oder zummdest ihnliche Kunststoffe einsetzen zu konnen, vnrd bei DE 42 12 699 die Trennung an den Kontakt- 
flachen Qber spezicUe Trennmittel und/oder Reduzierung der Adhasionskrafte durch Erzeugung hochkristalU- 
ner Oberflachenschichten erreicht Solche Schichten konnen durch besonders gesteuerte Abkuhlgeschwindig- 
keiten oder durch Impfung der Oberflachen mit Kristallisationskeimen (Nukleierung) erreicht weidea 
AUe obengenannten Verfahren weisen jeweils Einschrankungen bei z.B. der Werkstoffauswahl. den Zyklus- 

50 zeiten oder der Rexibilitat auf. Ffier bietet die. vorUegende Erfmdung bei Wahrung einer wirtschafdichen 
Fertigung deutiiche Vorteile: 

Das erfindungsgemSBe Verfahren benutzt entweder em kreisformiges oder lineares Basiswerkzeug mit Dreh- 
Oder Lincarbewegungsraoglichkeit, bestehend aus einer DQsen- (Al) und einer Auswerfeneite (A2X in dessen 
auBerem Bereich beidseitig Arbeitsnester in beliebiger, aber geradzahliger Anzahl eingelasscn sind Bei diesen 

55 Arbeitsnestcm wechsein sich jeweils Spritz- (A3) und Montagenester (A4) ab. 

Bei jedem SpritzgieBvorgang (B2) werden in den jeweiligen Spritznestem gleichzcitig Spritzlinge erzeugt 
Diese kdnnen unterschiedliche Formen haben; sie kdnnen bei Einsatz geeigneter SpritzgieBmaschinen sogar aus 
unterschiedlichen Kunststoffen bestehen. 
Nach Verfestigung der Teile und Offnen des Basiswerkzeuges (B3) werden die Spritzlinge nach Drehung (B4) 

60 der auswerferseitigen Werkzeughalfte (M) um eine Verdreheinhcil (den Abstand zwischen zwei Nestem) in die 
nebcnlicgenden Montagenester abgelegt Im Normalfall bcfinden sich in den Montagenestem bereits andere 
Spritzlinge bzw. Montageeinheilen, so daB das Ablegen gleichzeitig einen jew ils weiteren Montageschritt 

djursteIIt(g5X^ ~ 

Ohne groBe Zeitverzdgerung 5ff net sich wieder das Basiswerkzeug und die um den neuen Spritzling erweiter- 

65 te Montageeinheit wird Qber das nebenliegende Spritznest in das nachste Montagenest befdrdert (B6) und dort 
abgelegt (B7). Das Basiswerkzeug fahrt emeut auseinander und die Auswerfcrseite wirxi cntgegen der bisherigcn 
Verdrehrichtung um drei Nesterpositionen in die erste Arbeitsstellung zurQckgedreht (B8> Der bcschriebencn 
ArbeitsprozeB beginnt emeut Das erste Montagenest (A5) wird zusatzlich zum Auswerf en des nach mehreren 
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Sprite- und Montagearbeiten fertiggestellten mehrteiligen Gcgenstandes genutzL Da beim SpritzgieBen nicht 
nur die Spntznester, sondem auch die Montagencster geschlossen sind. ist bei Bedarf die Nutzune der Montaee- 
nesterauchfOrSpritzarbeitenmdglich. ^ 
Das yorgestellle Verf ahren ist immer dann einsetzbar, wenn die Konstniktion des mehrteiligen Gcgenstandes 

Montage der EinzelteUc aus einer Richtung ohne zwischenzeitliche Umdrehnotwendiglceiten « 
MlaBt Die verschiedenen Einzelteile bleiben, da sie nach ihrer SpritzgieBherstellung erst verfestigt weitertrans- ' 
portiert werden, nach der Montage untereinander beweglich. Bei Bedarf kdnnen jedoch Einzelteile wahrend 
Oder am Ende der Gesamtmontage auch fiber einen entsprechenden Spritzvorgang miteinander fest verbunden 
werdea 

Eine praktische Ausfiihnmg des Verfahrens soU nachfolgend am Beisplel eines Kunststoffgetriebes vorgestellt lo 
werdea Bdd 1 zeigt dabei die Nesteranordnimg auf der DOsenseite, Bad2 die Auswerferseite: Im ersten 
Spntznest (CI) wird die imtere Gehausehal/te hergesteUt, die anschlieBend fiber eine rwischenzeitUche Ablage 
im Auswwfemest (C13) zum ersten eigentlichen Montagenest (C4) transportiert wird Beim nachfolgenden 
^I!?r"i^" J ^^^"S ^ nel^nliegenden Spntznest 2 (C3) das Antricbsritzel hergesteUt das an- 

schJieBend beim Montagenest 1 (C4) in die untere Gehausehalftc eingesetzt und dann zusammen mit dieser 15 
GeMusehalfte zum Montagenest 2 (C6) transportiert wird. Beim nachsten SpritzgieBen werden im Spntznest 3 
(C5) die Abtnebskarper bzw. Planetenrader hergesteUt, die anschlieBend im Montagenest 2 (C6) zwischen 
Antnebsntzel und Gehausewandung eingebaut und zusammen mit diesen Teilen zum Montagenest 3 (Ci) 
transportiert werden. ^ ' 

Diesc Vorgehensweise wird an den folgenden Nestem (a bis CIO) bei Halteringen (HersteUung in Nest (C7l 20 
Montage m Nest (C 8)) und Mitnehmergehiuse (HersteUung in Nest {C9). Montage iA Nest (CIO)) fortgesetzt 
Um ein LSsen der bisher montierten Teile zu verhindem, wird im Montagenest 3 (C8) zusatzficb eine fomBchlQs- 
sige Verbindung um die bis dahm montierten Teile gespritzt 

Bet der Optimierung von SpritzgieBprozessen hat wegen hoher Maschinenstundensatze die Minimierune von ^ 
Zykluszeiten erne hohe f nontat Aus diesem Grunde vermeidet man im aUgememen zwischenzeitliche Monta- 
gearbeiten an noch im Werkzeug befindlichen KunststoffteUen, da dadurch die Gesamtzykluszeit veriSngert 

aSL^IIT^^^ Montagearbeiten ebenfalls Kosten verursachen und andere ProblematUcen(z. B. die erhohte 30 

2 vfrf ?' """J? Qualitatsmingeto durch den zusStzlichen Arbeitsgarg) beinhalten und beim vorgesteUten 
neuen Verfahren die Gesamtzykluszeit vor allem durch die Spritz- und AbkOhlzeiten und nur verhalSiismaBig 
genng durch die jeweds kurzen Montage- und Transportzeiten bestiimnt wird, ermdgUcht die Erfindung eine 

S'^S^SS^G^^B^b^^^^ 



Beziigszeichenliste 

A. WerkzeugteEe 

Al Basiswerkzeu&dQsenseitig 

A2 Basiswerkzeuftauswerferseitig ^ 
A3 Spntznester 
A4 Montagencster 
A5 Auswerfemest 



B. Verfahrehsschritte (Bewegungsschema der Auswerferseite) 
BI* Werkzeug geschlossen 
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B2 Spritzen 
B3 Werkzeug off en 

B4 Transport des gespritztcn TeUes vora Spntznest zur Montagestation 

B5» Montieren ^ 
B6 Transport der montierten Baugnippe zur nachsten Montagestation 
BT Ablegen der Baugnippe 

B8 RQckdrehung des leereri Spritznestes auf der Auswerferseite zur Ausgangslage 
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C AusfQhningsbeispiel 



Dusen- 
sdte 


Auswer- 
fersdte 


Funktion 


CI 


C12 


Grundkdrper spritzea 


C2 


C13 


Giundkorper absetzen 


C3 


C14 


Ritzel spritzen 


C4 


C15 


Montage Ritzel in Gnmdkorper 


G5 


C16 


Antriebskdipor spritzen 


C6 


C17 


Montage AntriebskSiper in Gnmdkdiper und Ritzel 


C7 


C18 


Haltering spritzen 


C8 


C19 


Montage Haltering auf bisherige Baugn9)pe, eventuell zur 
Fixiexung umspritzen 


C9 


C20 


Mitnehmer spritzen 


CIO 


C21 


Montage Mitnehmer auf fixierte Baugnippe 


CU 


C22 


Fertigtefl ausweifen ' - 



PateatanspiUdie 

t Verfahren und Werkzeug zuiii SpritzgieBen und Montieren von Gegenstanden aus mehreren Teacn, 
dadurch gekennzeidmet* daB das Werkzeug in jeweils abwechselnder Anordnung Spritz- und Montagene- 
ster enthalt m denen in aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten zuerst der UrformprozeB und anschlie- 
Bend die Montage der urgcformten Einzelteile an die bercits zuvor gefertigten Einzclteile oder Baugnippen 
stattTindet 

Z Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in dem Werkzeug mit mehreren 
Nestem wahrend eines Arbcits^kiusses gleichzeitig Spritz- und Montagearbeiten durchgefuhrt werden. 

3. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Spritz- und Montagenester 
bei einem runden Werkzeug auf einem Kreis um die Werkzeug-Mittellinie oder bei einem linearen Weric- 
zeug auf emer linie jeweils abwechsehid angeordnet sind 

4. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Gesamtarbeitszykius aus 
dem Spntzvorgang und zwei Absetz- bzw. Montageschritten mit zwischenzeidichen Transportvorgangen 
besteht . ^ o o 

5. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in den Montagcnestcm auch 
Spntzarbeiten durchgefOhrt werden kdnnen. 

6. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei Einsatz von Mehrkompo- 
nenten-SpritzgieBmaschinen die Euizclteile aus unterschiedlichen Kunststoffen hergestellt werden kdnnen. 

7. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, daB mehrteilige Gegenstande 
hergestellt werden kdnnen, deren Einzelteile zueinander entweder beweglich oder starr verbunden sind. 

8. Verfahren und Werkzeug nach Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, daB die Nestcr im Werkzeug als 
Einsatze ausgefuhrt sind, um Umrust- oder ReparaturmaBnahraen zu erieichtem. 
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